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^invention concerne la fabrication de bobines de fils tels que fits de verre, 
et plus particulierement la fabrication de bobines de forme tronconique. 

Les bobines de fils sont un moyen courant de stockage temporaire du fil 
pour alimenter ulterieurement des machines de traitement du fil, par exemple des 
5 machines textiles. 

Une bobine de fil est formee en combinant une serie de filaments en un 
seul fil, qu'on recueille sur un support rotatif ou il s'enroule en bobine. 

Dd ii s le cds Uu filb Uu vtme, on et i re des filaments de verre obtenus pa i 

I'ecoulement de verre en fusion au travers d'orifices d'une filiere. Ces filaments 

10 sont ensuite revetus d'un ensimage par un dispositif d'enduction de fa$on a 
faciliter le fibrage et le rassemblement des filaments en un fil, et a accroitre leur 
proprietes mecaniques, notamment au vieillissement. Puis ces filaments sont 
reunis vers un dispositif d'assemblage pour donner naissance au fil a bobiner. Le 
fil en provenance du dispositif d'assemblage est bobine autour d'un support 

15 dispose dans un plan horizontal perpendiculaire au plan vertical d'arrivee du fil, et 
anime d'un mouvement rotatif a vitesse constante. De fagon usuelle, le fil a 
bobiner defile sur la surface d'un guide-fil situe entre le dispositif d'assemblage et 
le support, et se deplasant selon un mouvement de va-et-vient parallelement a 
I'axe longitudinal du support en rotation. 

20 La bobine de fil ainsi obtenue est nommee gateau. Cependant un gateau 

est rarement utilise directement pour ['alimentation en fil de machines textiles par 
exemple. En effet, les machines textiles operent a grande vitesse et le fil doit alors 
pouvoir etre extrait facilement de la bobine en evitant tout frottement qui pourrait 
engendrer une rupture, ce qui est difficilement realisable a partir de gateaux. II est 

25 alors necessaire de fabriquer, a partir de ces bobines intermediates dites 
gateaux, des bobines de forme cylindrique dont le fil est retordu. 

Mais pour eviter ces diverses etapes, de fabrication de gateaux, puis de 
devidage pour realiser un nouvel enroulement de fil ayant subi auparavant une 
torsion, qui sont longues et necessitent de nombreux moyens, il a ete entrepris de 

39 — form e r d o s bobin o s troncon i qu o s sans f a brication d e g a t ea u int e rm e di ai re dont le 
fil est directement issu de la filiere et non retordu. Les formes tronconiques 
permettent en effet de ne pas retordre le fil et facilitent le devidage a grande 
vitesse, le fil etant entraine le long de I'axe de la bobine en direction de son 



diametre I plus faible et s'ecarte de ce fait immediatement de la bobine des 
qu'une spire s'en detache. 

On connait d'apres fa demande FR 2 703 671 un precede d'enroulement de 
fil pour la formation d'une bobine tronconique a partir d'un fil etire issu directement 
5 d'une filiere et n'ayant pas subi ^operation de torsion. Le fil qui est achemine au 
travers du guide-fil est bobine autour d'un support fixe a sa base sur un flanc et 
dispose verticalement, le guide-fil se deplagant selon un mouvement de va-et- 
vient parallelement a I'axe longitudinal du support. Pour realiser la forme 
tronconique de la bobine, la solution proposee est I'utilisation d'un dispositif 
10 d'etirage place apres le dispositif d'assemblage des filaments, et d'un galet 
danseur dispose entre le dispositif d'etirage et le guide-fil. Le galet danseur peut 
tourner librement autour de son axe qui est fixe a I'extremite d'un bras sollicite par 
un ressort, ce qui permet d'imposer au fil a bobiner une tension predeterminee. 

La forme tronconique de la bobine dont la base est constitute du flanc est 
15 alors obtenue en attribuant une valeur constante a la vitesse de rotation du 
dispositif d'etirage et en asservissant la vitesse de deplacement du guide-fil et la 
vitesse de rotation du support. 

Cependant, une telle solution necessite une structure nouvelle du dispositif 
de mise en oeuvre par, d'une part, un bobinage du fil sur un support dispose 
20 verticalement, et d'autre part, par I'utilisation d'un dispositif d'etirage et d'un galet 
danseur. Les modifications techniques des structures existantes sont done 
importantes a realiser, ce qui n'est pas sans engendrer quelques investissements 
financiers non negligeables dans une usine de fabrication. 

En outre, ('association d'un flanc a la base du support n'est pas sans 
25 entralner des problemes de precision quant au depot du fil dans cette zone. Ainsi, 
le fil au niveau du flanc peut etre, soit depose en exces, ce qui entraine au 
devidage la montee en paquet, provoquant alors la casse du fil, soit depose en 
defaut provoquant alors I'eraillement du fil au devidage par son pincement entre 
differentes couches de spires. 
30 -bntin, pour des oobines de ce type dont ie ni n'a pas subi d'operation de 

torsion et ne presente pas d'ondulation, il est courant de rencontrer des problemes 
de deterioration de fil car le croisement du fil non retordu, e'est-a-dire i'angle entre 
deux spires se croisant, est insuffisant. En effet lorsque cet angle est trop faible, 
en cas de coincement d'un filament du fil entre deux spires de la bobine, la 



continuity du devidage va entrainer a I'endroit du coincement la perte d'un ou 
plusieurs filaments du fil engendrant la deterioration du fil et la formation d'une 
bague par I'accumulation du filament. 



5 L'invention a done pour but une bobine tronconique dont le support de 

forme simple est depourvu de flanc et dont la forme particuliere permet, outre un 
devidage ais£, sa bonne tenue mecanique. 

Selon [ ' invention, l a bobltte t r onconique obteiiuu pa i Uepul Ut* couches 

superposees d'un fil sur un support cylindrique, et comprenant un corps principal 

10 et une extremite tronconique, dite cone de base, de generatrice inclinee par 
rapport a I'axe longitudinal du support, est caracterisee en ce que la bobine 
comprend une seconde extremite, dite cone de devidage, opposee a la premiere 
par rapport au corps principal et presentant une forme tronconique selon une 
generatrice inclinee par rapport a I'axe du support, et le corps principal presente 

15 une forme tronconique de generatrice inclinee par rapport a I'axe du support et 
reliant les deux generatrices des deux extremites respectives. 

Selon une caracteristique avantageuse, le fil bobine presente une 
ondulation de fa?on que Tangle de croisement entre deux spires soit compris entre 
0,5° et 6°. 

20 L'avantage de creer une ondulation au fil permet d'optimiser I'angle de 

croisement afin de diminuer le risque de formation de bagues au cours du 
devidage. 

L'invention a aussi pour objet un procede permettant d'obtenir une telle 
25 bobine tronconique, I'enroulement se faisant dans un plan horizontal sans 
necessiter de modifications importantes du dispositif de mise en ceuvre classique 
deja existant. 

Le procede selon l'invention consiste a bobiner un fi! selon des couches 
superposees sur un support cylindrique et fixe autour d'une broche animee d'un 
-30 — mouvement r otatif, l e fi l deffla iit a v/a n t s o n bob i nag o our un gu i d e- f il se dep l agant 
selon un mouvement de va-et-vient parallelement a I'axe longitudinal du support, 
caracterise en ce que le deplacement du guide-fil est controle de mani^re § 
constituer une bobine dont la forme presente deux extremites tronconiques 
definies par deux generatrices respectives qui sont inclinees par rapport a I'axe du 



support s Ion deux angles aigus respectifs, et un corps principal reliant les deux 
extremites, presentant une forme tronconique definie par une generatrice et dont 
les deux sections d'extremite de diametres distincts D1 et respectivement D2 
constituent les deux bases respectives des deux extremites tronconiques, le 



5 procede comprenant deux regies de deplacement du guide-fil, une premiere regie 
qui permet de former une partie de Tune des extremites tronconiques, et une 
seconde regie qui permet de terminer ladite extremite tronconique commencee et 





de former en concomitance le corps principal et Textremite tronconique opposee. 




Selon une caracteristique de Pinvention, la premiere regie de deplacement 


10 


du guide-fil consiste a etablir des mouvements de va-et-vient parallelement a Paxe 




du support entre une position initiale (xo) et une position finale (Xz) qui 




correspondent respectivement, en projection perpendiculaire au support, a 




chacune des sections d'extremite de la bobine, chaque mouvement de va-et-vient 




etant defini par : 


15 


- une position de depart (Xj) dont celle du premier mouvement est la 




position initiale (xo) et celle des mouvements suivants est une position 




posterieure a la position de depart du mouvement precedent et toujours 




anterieure a la position finale (Xz), la position du demier mouvement 




etant imposee selon la valeur du diametre D1 desiree pour la premiere 


20 


extremite tronconique a former, 




- une position intermediate (Xj) de changement de sens du guide-fil, 




position qui est toujours situee posterieurement a la position 




intermediaire du mouvement precedent et situee anterieurement a la 




position finale (Xz), 


25 


- une position d'arrivee (Xj + i) qui constitue la position de depart du 




mouvement suivant, 




le dernier mouvement selon cette premiere regie n'eTfectuant pas de 




changement de sens depuis la derniere position intermediaire qui constitue aiors 




la position finale (Xz). 



30 Precisons que dans toute la description, les qualificatifs anterieure et 



posterieure attribues au terme position sont definis par rapport au sens positif de 
deplacement du guide-fil de la position xo vers la position Xz. 
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Selon une autre caracteristique, la seconde regie de deplacement du guide- 
fil consiste a effectuer des mouvements de va-et-vient parallelement a I'axe du 
support, entre une position initiate qui constitue la position finale (Xz) du guide-fil 
selon la premiere regie et une position terminale (xt) situee entre la position finale 
5 (Xz) selon la premiere regie et imposee selon la valeur du diametre D2 desiree 
pour la seconde extremite tronconique a former, et la position de depart du dernier 
deplacement selon la premiere regie, chaque mouvement de va-et-vient etant 
aerini par : 

- une position de depart (Xk) dont celle du premier mouvement est la 
10 position finale (Xz) selon la premiere regie, et celle des mouvements suivants est 

une position anterieure a la position de depart du mouvement precedent, 

- une position intermediate (Xm) de changement de sens du guide-fil dont 
celle du premier mouvement est la position d'arrivee qu'aurait du prendre le guide- 
fil s'il avait change de sens de deplacement a la position finale (Xz) selon la 

15 premiere regie, et 

- une position d'arrivee (x K+ i) qui constitue la position de depart du 
mouvement suivant, 

les positions de depart et d'arrivee d'un mouvement etant toujours 
anterieures a celles du mouvement precedent de maniere que chaque mouvement 
20 soit raccourci en parcours. 

Ce procede est avantageusement mis en application pour bobiner du fil de 
verre issu directement d'une filiere. 

D'autres caracteristiques et avantages de I'invention apparaltront a la 
lecture de la description qui va suivre, en regard des dessins sur lesquels: 
25 - la figure 1 est une vue en coupe longitudinale de la bobine selon 

I'invention sur son support d'enroulement; 

- les figures 1a a 1d illustrent plusieurs exemples de bobines 
tronconiques selon ('invention; 

- la figure 2 illustre deux spires de fil entrecroisees; 

30 — la figu r e 3 l ep r esente une vu e s chem at i qu e d 'u n e i n sta ll at i o n p en met tant 

la mise en ceuvr du procede selon I'invention; 

- ia figure 4 montre une vue de profil d'un guide-fil constitue par une came 
au travers de laquelle defile le fil; 
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- la figure 5 represente differentes positions prises par le guide-fil sur son 
axe de deplacement parallele au support en combinaison avec une vue 
en coupe partielle longitudinale de la bobine. 

5 La figure 1 montre une bobine tronconique 10 realisee selon I'invention, 

obtenue par bobinage d'un fil autour d'un support cylindrique 20 d'axe longitudinal 

X et depourvu de tout flanc a ses extremites. Le fil bobine est a titre d'exemple du 
_____ ~ " — 

La bobine 10 comprend un corps de bobine 11 de forme tronconique et 

10 deux troncs de cone 12 et 13 situes respectivement aux deux extremites 
longitudinales et opposees de la bobine, de chaque cote du corps de bobine 11. 

Le corps de bobine 11 comporte une base 11a de diametre D1 et une 
section terrninale 11b de diametre D2 inferieur au diametre D1, la generatrice L1 
du corps tronconique 11 etant ainsi inclinee par rapport a I'axe X selon un angle e. 

15 Le tronc de cone d'extremite 12 forme en premier lieu lors du bobinage 

sera nomme par la suite cone de base. II presente une base 12a constitute par la 
base 11a du corps de bobine 11 de diametre D1, et une terminaison 12b dont le 
diametre correspond a celui du support 20. Le tronc de cone 12 comporte une 
generatrice L2 dont la pente forme avec la surface du support 20, ou avec I'axe X, 

20 un angle aigu a. 

Le second tronc de cone d'extremite 13 sera nomme cone de devidage car 
sa section etant toujours plus petite que celle du cone de base, le devidage 
s'effectuera a partir de celui-ci pour faciliter le detachement du fil de la bobine. Le 
cone de devidage 13 presente une base 13a constitute par la section terminate 

25 11b du corps de bobine 11 de diametre D2, et une terminaison 13b dont le 
diametre correspond a celui du support 20. Le tronc de cdne 13 comporte une 
generatrice L3 dont la pente forme avec la surface du support 20, ou avec I'axe X, 
un angle aigu 0 dont la vaieur est independante de celle de Tangle a. 

Les generatrices L2 et L3 des cones de base 12 et de devidage 13 sont 

30 done inclinees par rapport a I'axe X dans des directions opposees pour etre 
reliees a la generatrice L1 du corps tronconique 11. 

La bobine 10 formee ainsi de trois troncs de cones permet de renforcer sa 
tenue mecanique ainsi que d'ameliorer la qualite du devidage et de conserver par 



consequent au mieux les proprietes du fil que sont notamment son integrite et sa 
resistance a la traction. Ce produit fini presente en outre une grande facilite 
d'utilisation pour la transformation ulterieure de la fibre de verre. 

Le cone de base 12 constitue Tendroit ou Ton peut accumuler le plus de fil 
5 sur Tenroulement, contribuant a augmenter le poids de celui-ci. Ainsi, Tangle a 
peut etre le plus proche possible de la perpendiculaire a Taxe X jusqu'a une limite 
qui definit I'apparition d'eboulements au bobinage ou au transport. 
Avantageusement, Tangle a sera compris entre 40° et 75° par rapport a I'axe X. 

L'angle p du cone de devidage 13 influe principalement sur la tenue des 
10 spires au point de changement de sens du guide-fil, appele encore point de 
rebroussement, Tangle p aura de preference une valeur comprise entre 30° et 60° 

par rapport a Taxe X. 

Les valeurs de ces angles sont aussi choisies en fonction de la qualite de 
Tensimage qui confere le glissant a la surface des fibres. 
15 Les figures 1a a 1d illustrent la combinaison des differentes valeurs des 

angles a et p selon plusieurs longueurs de bobine. La longueur de la bobine entre 
les terminaisons 12b et 13b peut varier entre 150mm et 500 mm, et de preference 
entre 180 mm et 400 mm. 

20 La facilite de devidage que procure deja ia forme tronconique de la bobine 

est concretisee par des caracteristiques propres au fil bobine. 

Ainsi, comme illustre a la figure 2, le fil bobine 50 comporte des spires 52, 
dont deux adjacentes sont entrecroisees selon un angle de croisement y, et 
presente une ondulation 51. L'obtention de ces caracteristiques sera expliquee 

25 ulterieurement. 

Le procede de bobinage selon Tinvention, permettant de fabriquer une 
bobine telle que celle decrite ci-dessus, peut etre mis en ceuvre dans le cadre 

d'une installation qui est illustree schematiquement a la figure 3. 

30 L'installation comprend une filiere 30 approvisionnee en verre par une 

source d'alimentation non representee. 

La filiere peut etre alimentee a partir de verre froid, obtenu et stocke sous 
forme de billes dans une tremie disposee au-dessus de la filiere, la filiere etant 
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alors chauffee pour refondre le verre, ou peut etre directement alimente a partir de 
verre fondu, la filiere etant egalement chauffee pour maintenir le verre a une 
temperature suffisante afin qu'il atteigne la viscosite convenant a son etirage sous 
forme de filaments continus. 

Le verre fondu s'ecoule verticalement d'une multiplicite d'orifices, tels que 
les tetons 31, et est immediatement etire en une multiplicity de filaments 40, 
rassembles ici en une seule nappe 41 . 

Cette nappe 41 vient en contact avec un dispositif d'enduction 32 destine a 
revetir chaque filament d'un ensimage de type aqueux ou anhydre. Le dispositif 32 
10 peut etre constitue d'un bac alimente en permanence par un bain d'ensimage et 
d'un rouleau en rotation dont la partie inferieure est constamment immergee dans 
le bain. Ce rouleau se recouvre en permanence d'une pellicule cfensimage qui est 
prelevee au passage par les filaments 40 glissant a sa surface. 

La nappe 41 converge ensuite vers un dispositif d'assemblage 33 ou les 
15 differents filaments sont reunis pour donner naissance au fil 50. Le dispositif 
d'assemblage 33 peut etre constitue par une simple poulie a gorge ou par une 
plaque munie d'une encoche. 

Le fii 50 en quittant le dispositif d'assemblage 33 penetre dans un guide-fil 
34, tel qu'une came, pour etre bobine autour du support 20 dispose dans un plan 
20 horizontal par rapport a I'arrivee verticale du fil vers le guide-fil. Le fil est done 
bobine en etant issu directement de la filiere sans etape intermediate telle que la 
fabrication au prealable d'un gateau. 

Le support 20 est fixe sur une broche 21 qui est mue d'un mouvement 
rotatif. Le support 20 est avantageusement creux, sa forme interne epousant la 
25 forme externe de la broche 21, et sa section interne etant sensiblement plus 
grande que celle de la broche pour etre enfile et maintenu serre autour de celle-ci 
par un dispositif d'expansion de la broche non visible. 

La broche 21 est entralnee en rotation par un moteur 22 dont la vitesse 
d'entraTnement est reglable. 
"3D Le guide-fil 34 est anime d'un mouvement de va-et-vient M horizontal et 

parallele a I'axe longitudinal X du support, et de mani're optionnelle, d'un 
mouvement de va-et-vient N horizontal et perpendiculaire a I'axe X et realise en 
concomitance avec I mouvement M comme il sera explicite ulterieurement. 




Le guide-fil 34 est fixe a I'extremite d'un bras mobile 35 dirige par un 
dispositif electronique d'entralnement 36. 

Un dispositif de commande 37 tel qu'un automate programmable est prevu 
pour controler le mouvement du bras mobile 35 et la vitesse de deplacement du 
5 guide-fil 34 ainsi que la vitesse de rotation de la broche 21. 

La vitesse de rotation de la broche 21 et la vitesse de deplacement lineaire 
du guide-fil 34 paralleiement a I'axe X peuvent varier. La mise en ceuvre de ces 
variations de vitesse peut etre effectuee de maniere optionnelle selon la qualite du 
fil desiree apres enroulement. La vitesse de rotation de la broche est imposee 
10 selon le debit de la filiere et la masse lineique du fil recherchee. Quant a ia vitesse 
du guide-fil, elle influe sur ia qualite du devidage. 

On sait que la masse lineique du fil correspond au rapport du debit de la 
filiere sur la vitesse d'etirage du fil. II est toujours souhaitable que la masse 
lineique soit constante de fagon que le fil bobine presente une qualite uniforme de 
15 tenue mecanique. Or la variation de section de la bobine 10 entralne 
necessairement une variation de la vitesse d'etirage. Afin que la masse lineique 
soit constante, il faut done maintenir constante la vitesse d'etirage dans 
Thypothese que le debit de la filiere reste constant. Le guide-fil n'a pas d'effet sur 
I'etirage du fil, la vitesse d'etirage depend seulement de la vitesse de rotation de la 
20 broche. On fait done varier la vitesse de rotation de la broche 21 , done du support 
20, de maniere que le fil rencontre en permanence une surface dont la vit sse 
peripherique est sensiblement constante. 

La Constance de la masse lineique du fil est controlee par la programmation 
de la vitesse d'etirage imposee par la vitesse de rotation de la broche 21 et selon 
25 la position du guide-fil correspondant a une section donnee de la bobine. 

Ainsi, en faisant varier la vitesse de rotation de ia broche de maniere 
adequate en fonction de la section de ia bobine, on parvient a garder constante la 
masse lineique du fil. 

Par contre, si aucune variation n'est imposee, la masse lineique du fil varie 
3(5 autour d'une valeur mediane, l amplitude de ia vanaiion dependant de Tangle 9 de 
la generatrice L1 avec I'axe X. 

Quant a ia vitesse de deplacement du guide-fil, elle peut done aussi varier. 
En faisant varier cette vitesse, Tangle 9 de la generatrice L1 avec I'axe X est 



conserve lors du bobinage, ce qui permet de rendre constantes les proprietes de 
devidage quelle que soit la position du fil. 

Par contre, si aucune variation n'est imposee, I'angle 6 diminue lors du 
bobinage, ce qui peut engendrer une baisse de ia qualite du devidage a I'exterieur 
5 de la bobine. 

Le guide-fil 34 est, comme nous I'avons deja indique, de preference 
constitue par une came telle qu'illustree a la figure 4. 

Cette came comporte une gorge continue 34a dans laquelle defile le fil 50. 
La gorge est de forme generate helicoTdale et presente au moins deux trongons 

10 34b et 34c dont les pentes respectives s'inversent. 

La came presente un pas p qui correspond a la largeur, mesuree 
parallelement a I'axe de rotation, entre les deux points de passage tangentiel du fil 
sur un trongon pour lesquels la courbure du fil s'effectue. Ce pas determine 
I'amplitude donnee a I'ondulation du fil. 

15 La forme helicoTdale de la gorge permet de donner au fil lors du bobinage 

une ondulation dont le nombre de sinusoTdes sur une spire et leur largeur sont 
fonction du pas p de la came et de la vitesse de rotation de celle-ci. 

La periodicite de I'ondulation, c'est-a-dire le nombre de sinusoTdes, agit sur 
le nombre de croisements du fil lorsque plusieurs couches de spires sont 

20 superposees. La proportion du nombre de croisements doit etre avantageusement 
equilibree. En effet, plus la proportion de croisements est importante, plus la tenue 
mecanique de la bobine et I'aptitude au devidage sont bonnes, mais en 
contrepartie, a poids equivalent de fil, I'encombrement de la bobine augmente, ce 
qui est penalisant pour le transport et la longueur de fil disponible pour des 

25 operations de tissage telles que I'ourdissage. 

Ainsi, la vitesse de rotation de la came est adaptee pour etablir une 
periodicite adequate de I'ondulation. Cette vitesse peut etre definie par rapport a la 
vitesse d'etirage du fil, elle varie entre -1 0% et +30% de la valeur de la vitesse 
d'etirage, et de preference entre la valeur de la vitesse d'etirage et +15% de cette 

30 valeur. 

Non seulement les croisements evitent un glissement d'un spire de Tune 
des couches sur les spires d'une couche inferieure, realisant ainsi une meilleure 
tenue mecanique de la bobine une fois formee et facilitant le devidage du fil, mais 



Tangle de croisement y contribue aussi a la precision de formation du cone, et 
evite a la derniere spire de la bobine d'etre libre. 

En outre, Tangle de croisement et I'ondulation etablissant la longueur de 
spire libre formee dans I'enroulement, il convient que cette longueur soit courte 
5 pour eviter les risques d'arrachement du fil lors du degagement des spires autour 
du cone de devidage lorsque des phenomenes de frottement apparaissent tels 
que celui du double-ballon. 

La valeur moyenne de Tangle y depend de la Vitesse de emplacement du 
guide-fil 34 pa rail element a Taxe X et de la vitesse de rotation de la broche 21. 
10 Quant a la valeur reelle de Tangle y a chaque point de croisement, elle 

depend en outre de la combinaison du deplacement du guide-fil et de la position 
du fil induite par la position du guide-fil au moment du depdt du fil sur la surface 
d'enroulement. 

Une valeur moyenne convenable de Tangle de croisement y est de 
15 preference entre 0,5° et 6°. 

Le precede de bobinage selon ('invention est base sur le mouvement de va- 
et-vient impose au guide-fil 34. II se decompose en deux etapes selon deux regies 
respectives de deplacement, la premiere creant une partie de la generatrice L2 du 

20 cone de base 12, et la seconde terminant la generatrice L2 puis realisant 
simultanement la formation des generatrices L1 et L3, respectivement, du corps 
11 et du cone de devidage 13. 

La premiere etape consiste a deplacer le guide-fil entre une position initiale 
xo qui correspond a une position d'extremite de la bobine pour laquelle est 

25 enroulee la premiere spire de la bobine, e'est-a-dire a la position de la terminaison 
12b du cone de base 12, et une position finale Xz qui correspond a la position de 
Textremite opposee de la bobine, e'est-a-dire de la base 13b du cone de devidage 
13. 

Entre les positions xb et Xz, le guide-fil 34 effectue plusieurs deplacements 
30 d/ en va-et-vient dont chacun comprend un trajet aller a/ en direction de la position 
x z et un trajet retour Rj en direction de la position initiale Xo. 

Le premier deplacement di comprend Taller ai et le retour Ri, Taller ai 
debutant de la position initiale xo et finissant a la position x t telle que xi=Xo + A, et. 
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le trajet retour Ri debutant a la position x, et finissant a la position Xo+5, le guide-fil 
ne retournant pas a la position initiale x©. 

Le deuxieme deplacement d 2 comprend Taller a 2 et le retour R 2l Taller a 2 
debutant a la derniere position du guide-fil xo+5, et stoppant a la position x 2 
5 posterieure a la position X! telle que x^ xo+2A, et le trajet retour Ri debutant a la 
position x 2 pour s'arreter a la position Xo+25. 

rax/ant rWnjpr Hpplanfimfint d-> , comprendra Taller a^i et le retour R y .i. 

Taller a 2 .i debutant de la position finale xo+(z-2)5 du retour du deplacement 
precedent, et stoppant a la position ^ telle que Xz_i= Xo+(z-1)A, et le trajet retour 
10 Rz-i debutant a la position Xz-i pour s'arreter a la position Xo+(z-1)5. 

Le dernier deplacement d z ne comprendra qu'un aller a z et aucun retour, 
Taller a z debutant de la position finale Xo+(z-1)5 du retour du deplacement 
precedent, et stoppant a la position finale Xz telle que Xz= xo+zA. La position de 
depart xo+(z-1)S du dernier deplacement est definie selon la valeur desiree du 
15 diametre D1 du cone de base. 

Par consequent, le guide-fil 34 effectue entre la position xo et la position Xz 
des deplacements de va-et-vient qui definissent chacun : 

- une position de depart xj=Xo+jS, avec j variant de 0 a (z-1), z entier non 
nul, 

20 - une position intermediate de changement de sens, ou encore de retour 

en sens inverse, Xj=Xj+iA, avec i variant deOaz, 

- et une position d'arrivee constituant la prochaine position de depart 
Xj + i=Xj +6 = xo+0+1)5, 

le dernier deplacement de cette premiere etape correspondant a un trajet 
25 jusqu'a la position Xz sans retour en sens inverse. 

Le fait de ne pas retourner a la position de depart du deplacement 
precedent permet de construire une partie de la generatrice L2 du cone de base 
12. 

= La valeur de 5 depend des angles a et p que Ton veut attnouer aux cones 

30 de base et de devidage. 

La valeur de A depend de la pente que Ton veut donner a la generatrice L1 
et est done fonction de la valeur de 5. Plus la valeur de A est petit , plus Tangle 9 



de la generatrice L1 avec I'axe X est important. Cette valeur A est choisie de fa9on 
que Tangle 0 soit compris entre 0,5° et 5°, et de preference entre 0,75° et 3°. 

Pour la seconde etape, le guide-fil 34 realise des deplacements de va-et- 
vient entre la position Xz occupee a la fin de la premiere etape et une position 
5 terminate Xt pour laquelle est atteint le diametre desire D2 de la base 13a du cone 
de devidage. 

Chaque deplacement comprend un trajet aller debutant a une position Xk et 
un trajet retour debutant a une position intermediate de changement de sens x™ 
et s'arretant a une position d'arrivee Xk + i, le guide-fil stoppant toujours pour 
10 changer de direction a une position anterieure a la position occupee au depart ou 
a I'arrivee du deplacement precedent. Les trajets d'aller et de retour diminuent 
done en distance dans les deux sens. 

Ainsi, le premier deplacement comprend un aller debutant a la position 
Xk=x 2 et arrivant a la position xo+(z-1 )8+8, ou encore xo+z8 , ou Xo+(z-1)8 
15 correspond a la position de depart du dernier deplacement de la premiere etape, 
et un retour debutant a la position Xm=xo+zS et finissant a la position Xk+i=Xz-S\ 

Au deplacement suivant, I'aller debute a la position Xz-8', arrive a la position 
intermediaire de changement de sens xb+z5+5 et repart jusqu'a la position Xz-28\ 
Au fur et a mesure des trajets aller et retour du guide-fil, le corps de bobine 
20 1 1 et le cone de devidage 13 se forment. Le dernier deplacement du guide-fil 34 
est programme de fagon qu'il s'arrete a la position Xt, qui correspond a la position 
Xz-tS\ pour laquelle la valeur desiree du diametre D2 est atteinte. 

La valeur de 8' depend des angles a et p que Ton veut attribuer aux c6nes 
de base et de devidage, 8' etant generalement superieur a 8. 
25 Les deplacements de la seconde regie peuvent done etre definis par: 

- une position de depart Xk=Xz-k8', avec k variant de 0 a t, t entier non nul, 

- une position intermediaire de changement de sens x m =(xo+z8)+m8, avec 
m variant de 0 a (t-1 ), 

- fit unft position d'arrivee constituant la prochaine position de depart 

30 x k+ i=x k -$\ 

Nous avons explique que le guide-fil est entralne suivant un mouvement M 
parallele a I'axe X. II s'avere que ce mouvement suivant cette seule direction peut 
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entrainer quelques inconvenients que nous allons ci-apres expliquer et qui 
peuv nt etre neanmoins resolus en mettant en oeuvre des caracteristiques 
optionnelles du precede selon la qualite de bobinage voulue. 

La variation de section de la bobine, en particulier dans le sens de la 
5 diminution au niveau du corps 11 et du cone de devidage 13, engendre, lorsque le 
guide-fil se deplace a vitesse constante, au fur et a mesure de la diminution de la 
section une tres sensible augmentation de I'epaisseur de la bobine, ce qui se 
traduit a la fin du bobinage par une diminution de Tangle <p entre les generatrices 
L1 et L3 pouvant etre superieure a 1°. En effet, dans Thypothese ou la filiere 
10 debite une quantite constante de verre par unite de temps tandis que le guide-fil 
se deplace a vitesse constante, une masse de verre identique par unite de temps 
est alors deposee sur le support; mais la section de la bobine n'etant pas 
uniforme, une quantite de fil plus importante est deposee au fur et a mesure que la 
section diminue. 

15 En outre, lors de la diminution de section, la distance separant le guide-fil 

de la surface de la bobine, distance nommee habituellement longueur jetee, 
augmente ce qui entralne une imprecision grandissante du depot du fil rendant 
d'une part I'enroulement moins stable, en particulier du cote du cone de devidage, 
et d'autre part, desavantageant la qualite du devidage. 

20 Pour assurer une precision constante du depot du fil, ii est necessaire lors 

de la mise en oeuvre de la seconde regie d'effectuer simultanement au 
mouvement M parallele a I'axe X un mouvement N perpendiculaire a I'axe X en 
direction de la bobine en formation pour compenser la variation de longueur jetee, 
la somme des deplacements M et N correspondant a un deplacement parallele a 

25 la generatrice L1 pour que la longueur jetee reste constante. 

Ce mouvement N perpendiculaire a I'axe X dans le meme plan horizontal 
que celui du mouvement M est effectue par la commande du bras mobile 35. 

Les deplacements sont effectues grace au bras mobile 35 dont le 
mouvement est commande par le dispositif electronique 36. En variante, il serait 

30 possible d'utiliser des moyens mecaniques constitues par un rail de guidage fixe 
parallelement a la future generatrice L1 et sur I quel circulerait le guide-fil 34. 
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REVINDICATIONS 



1 . Bobine tronconique obtenue par depot de couch s superposees d'un fil 
sur un support (20) cylindrique d'axe longitudinal (X), et comprenant un corps 

5 principal (11) et une extremite tronconique (12), dite cone de base, de generatrice 
(L2) inclinee par rapport a Taxe (X), caracterisee en ce que la bobine comprend 
une seconde extremite (13), dite cone de devidage, opposee a la premiere par 
rapport au corps principal (11) et presentant une forme tronconique selon une 
generatrice (L3) inclinee par rapport a Taxe (X) du support, et que le corps 
10 principal (11) presente une forme tronconique de generatrice (L1) inclinee par 
rapport a Taxe (X) et reliant les deux generatrices (L2, L3) des deux extremites 
respectives (12, 13). 

2. Bobine tronconique selon la revendication 1 , caracterisee en ce que le 
cone de base (12) comprend une base(12a) presentant un diametre D1 et le cone 

15 de devidage (13) comprend une base (13a) presentant un diametre D2 qui est 
inferieur au diametre D1, les deux bases (12a, 13a) des cones respectifs de base 
et de devidage constituant les deux sections d'extremites respectives (11a, 11b) 
du corps de bobine (11). 

3. Bobine tronconique selon la revendication 1 ou 2, caracterisee en ce 
20 que les deux generatrices (L2, L3) du cone de base (12) et respectivement du 

cone de devidage (13) forment avec Taxe (X) du support deux angles d'inclinaison 
respectifs (a, P) qui sont aigus. 

4. Bobine tronconique selon la revendication 3, caracteris6e en ce qu 
Tangle d'inclinaison (a) du cone de base (12) est compris entre 40° et 75°. 

25 5. Bobine tronconique selon la revendication 3, caracterisee en ce que 

Tangle d'inclinaison (p) du cone de devidage (13) est compris entre 30° et 60°. 

6. Bobine tronconique selon I'une quelconque des revendications 
precedentes, caracterisee en ce que le fil presente une ondulation (52) de facon 
que deux spires appartenant respectivement a deux couches superposees sont 

30 entrecroisees selon un angle de croisement (y). 

7. Bobine tronconique selon la revendication 6, caracterisee n c que 
Tangle de croisement (y) est compris entre 0,5° et 6°. 
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8. Bobine tronconique selon Tune quelconque des revendications 
precedentes, caracterise en ce qu'elle presente une longueur, mesuree entre 
les deux sections d'extremite (12b, 13b) des cones respectifs de base et de 
devidage, qui est comprise entre 150 mm et 500 mm. 
5 9. Procede de bobinage d'un fil selon des couches superposees sur un 

support cylindrique (20) d'axe longitudinal (X) et fixe autour d'une broche (21) 
animee d'un mouvement rotatif, selon lequel le fil est bobine en defilant sur un 
guide-fil (34) se depla^ant selon un mouvement (M) de va-et-vient parallelement a 
i'axe (X) du support, caracterise en ce que 

10 le deplacement du guide-fil est contrdle de maniere a constituer une 

bobine dont la forme presente deux extremites tronconiques (12, 13) de 
generatrices respectives (L2, L3) qui sont inclinees par rapport a I'axe (X) selon 
respectivement des angles aigus (a, P), et un corps principal (11) reliant les deux 
extremites, presentant une forme tronconique selon une generatrice (L1) et dont 
15 les deux sections d'extremite (11a, 11b) constituent les deux bases (12a, 13a) 
des deux extremites tronconiques respectives et presentent des diametres 
distincts D1 et respectivement D2; 

- il comprend deux regies de deplacement du guide-fil, une premiere regie 
qui permet de former une partie de Tune des extremites tronconiques (12), et une 
20 seconde regie qui permet de terminer ladite extremite tronconique (12) 
commencee et de former en concomitance le corps principal (11) et Pextremit' 
tronconique (13) opposee. 

10. Procede de bobinage selon la revendication 9, caracterise en ce que la 
premiere regie de deplacement du guide-fil consiste a etablir des mouvements d 
25 va-et-vient parallelement a I'axe X entre une position initiate (xo) et une position 
finale (Xz) qui correspondent respectivement, en projection perpendiculaire au 
support (20), a chacune des sections d'extremite (12b, 13b) de la bobine, chaque 
mouvement de va-et-vient etant defini par : 

- une position de depart fa) dont celle du premier mouvement est la 

30 position initiale (xb) et celle des mouvements suivants est une position 

posterieure a la position de depart du mouvement precedent t toujours 
anterieure a la position finale (Xz),la position du dernier mouvement 




etant imposee selon la valeur du diametre D1 desiree pour la base de la 
premiere extremite tronconique (1 2) a former; 

- un position intermediate (Xj) de changement de sens du guide-fil, 
position qui est toujours situee posterieurement a la position 

5 intermediate du mouvement precedent et situee anterieurement a la 

position finale (Xz), 

- une position d'arrivee (Xj + i) qui constitue la position de depart du 
mouvement suivaht, ' 

le dernier mouvement selon cette premiere regie n'effectuant pas de 
10 changement de sens depuis la derniere position intermediate qui constitue alors 
la position finale (Xz). 

11. Procede de bobinage selon la revendication 10, caracterise en ce 
que la seconde regie de deplacement du guide-fil consiste a effectuer des 
mouvements de va-et-vient parallelement a I'axe X, entre une position initiale qui 
15 constitue la position finale (Xz) du guide-fil selon la premiere regie et une position 
terminale (xt) qui est situee entre la position finale (Xz) selon la premiere regie et la 
position de depart du dernier deplacement selon la premiere regie et qui est 
imposee selon la valeur du diametre D2 desiree pour la base de la seconde 
extremite tronconique (13) a former, chaque mouvement de va-et-vient etant defini 
20 par : 

- une position de depart (xr) dont celle du premier mouvement est la 
position finale (Xz) selon la premiere regie, et celle des mouvements suivants est 
une position anterieure a la position de depart du mouvement precedent, 

- une position intermediaire (x*,) de changement de sens du guide-fil dont 
25 celle du premier mouvement est la position d'arrivee qu'aurait du prendre le guide- 
fil s'il avait change de sens de deplacement a la position finale (Xz) selon la 
premiere regie, et 

- une position d'arrivee (xk+i) qui constitue la position de depart du 
mouvement suivant, 

30 les positio n s de d ep art et d'ar ri vee d'u n m ouveme n t etant to ujours 

anterieures a celles du mouvement precedent de maniere que chaque mouvement 
soit raccourci en parcours. 



12. Procede selon la revendication 10, caracterise en ce que les 
positions successives de depart (xj) selon la premiere regie sont separees d'une 
distance egale (5). 

13. Procede selon ia revendication 10, caracterise en ce que les 
5 positions successives intermediates (xj) de changement de sens selon la 

premiere regie sont definies selon I'equation Xj =Xo+iA , ou A est une constante qui 
est fonction de la pente a donner a la generatrice (L1 ) du corps principal (1 1 ). 

14. Procede selon la revendication 11, caracterise en ce que les 
positions successives de depart (xr) selon la seconde regie sont separees d'une 

1 0 distance egale (5*). 

15. Procede selon la revendication 11, caracterise en ce que les 
positions successives intermediates (Xm) de changement de sens selon la 
seconde regie sont espacees de ia meme distance (5) que cede separant les 
positions successives de depart (xj) selon la premiere regie. 

15 16. Procede selon Tune quelconque des revendications 9 a 15, 

caracterise en ce que le guide-fil (34) est deplace selon la seconde regie en 
concomitance avec le mouvement (M) parallele a I'axe (X) selon un mouvement 
(N) coplanaire et perpendiculaire a Paxe (X) de fa$on que le mouvement resultant 
soit parallele a la generatrice (L1) du corps principal (11). 

20 17. Procede selon la revendication 16, caracterise en ce que les 

mouvements parallele (M) et perpendiculaire (N) a I'axe (X) du guide-fil (34) sont 
realises par un dispositif electronique d'entralnement (36). 

18. Procede selon la revendication 16, caracterise en ce que le guide-fil 
(34) est deplace en circulant sur des moyens de guidage mecanique disposes 

25 parallelement a la generatrice (L1) en formation du corps principal (11). 

19. Procede selon Tune quelconque des revendications 9 a 18, pour 
lequel le guide-fil (34) est constitue par une came caracterise en ce que la 
vitesse de rotation de la came est variable. 

20. Procede selon Tune quelconque des revendications 9 a 19, 
30 caracterise en ce que la vitesse de rotation de (a broche (21) est variable. 

21. Procede selon Tune des revendications 9 a 15, caracterise n ce 
que la vitesse de deplacement du guide-fil parallelement a I'axe (X) est variable. 
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22. Application du procede, tel que defini par Tune quelconque des 
revendications 9 a 21, au bobinage direct d'un fil continu obtenu par le 
rassemblement d'une multiplicity de filaments de verre formes a partir de filets de 
verre fondu, issus des orifices d'une flliere, et defilant sur un guide-fil. 
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REVENDICATIONS 



1 . Procede de bobinage d'un fil selon des couches superposees sur un 
5 support cylindrique (20) d'axe longitudinal (X) et fixe autour d'une broche (21) 

animee d'un mouvement rotatif, selon lequel le fil est bobine en defiant sur un 
guide-fil (34) se depla^ant selon un mouvement (M) de va-et-vient parallelement a 
I'axe (X) du support, le deplacement du guide-fil etant controle de maniere a 
constituer une bobine dont la forme presente deux extremites tronconiques (12, 

10 13) de generatrices respectives (L2, L3) qui sont inclinees par rapport a I'axe (X) 
selon respectivement des angles aigus (a, (3), et un corps principal (1 1) reliant les 
deux extremites, presentant une forme tronconique selon une generatrice (L1 ) et 
dont les deux sections d'extremite (11a, 11b) constituent les deux bases (12a, 
13a) des deux extremites tronconiques respectives et presentent des diametres 

15 distincts D1 et respectivement D2, caracterise en ce que 

- il comprend deux regies de deplacement du guide-fil, une premiere regie 
qui permet de former une partie de Tune des extremites tronconiques (12), le 
guide-fil se depla$ant entre les deux extremites (12b, 13b) de la bobine, et une 
seconde regie qui permet de terminer ladite extremite tronconique (12) 

20 commencee et de former en concomitance le corps principal (11) et I'extremite 
tronconique (13) opposee. 

2. Procede de bobinage selon la revendication 1 , caracterise en ce que la 
premiere regie de deplacement du guide-fil consiste a etablir des mouvements de 
va-et-vient parallelement a I'axe X entre une position initiate (xo) et une position 

25 finale (Xz) qui correspondent respectivement, en projection perpendiculaire au 
support (20), a chacune des sections d'extremite (12b, 13b) de la bobine, chaque 
mouvement de va-et-vient etant defini par : 

- une position de depart (xj) dont celle du premier mouvement est la 
position initiate (xo) et celle des mouvements suivants est une position 

~30 posterieure a la position de depart du mouvement precedent et toujours 

anterieure a la position finale (Xz),la position du dernier mouvement 
etant imposee selon la valeur du diametre D1 desiree pour la base de la 
premiere extremite tronconique (12) a former; 
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- une position intermediaire (xi) de changement de sens du guide-fil, 
position qui est toujours situee posterieurement a la position 
intermediaire du mouvement precedent et situee anterieurement a la 
position finale (Xz), 

5 - une position d'arrivee (xj+O qui constitue la position de depart du 

mouvement suivant, 
le dernier mouvement selon cette premiere regie n'effectuant pas de 
changement de sens depuis la derniere position intermediaire qui constitue alors 
la position finale (Xz). 

10 3. Procede de bobinage selon la revendication 2, caracterise en ce que 

la seconde regie de deplacement du guide-fil consiste a effectuer des 
mouvements de va-et-vient pa rail element a I'axe X, entre une position initiate qui 
constitue la position finale (xz) du guide-fil selon la premiere regie et une position 
terminate (xt) qui est situee entre la position finale (xz) selon la premiere regie et la 

15 position de depart du dernier deplacement selon la premiere regie et qui est 
imposee selon la valeur du diametre D2 desiree pour la base de la seconde 
extremite tronconique (13) a former, chaque mouvement de va-et-vient etant defini 
par : 

- une position de depart (x*) dont celle du premier mouvement est la 
20 position finale (Xz) selon la premiere regie, et celle des mouvements suivants est 

une position anterieure a la position de depart du mouvement precedent, 

- une position intermediaire (Xm) de changement de sens du guide-fil dont 
celle du premier mouvement est la position d'arrivee qu'aurait du prendre le guide- 
fil s'il avait change de sens de deplacement a la position finale (Xz) selon la 

25 premiere regie, et 

- une position d'arrivee (x* + i) qui constitue la position de depart du 
mouvement suivant, 

les positions de depart et d'arrivee d'un mouvement etant toujours 

anterieures a celles du mouvement precedent de maniere que chaque mouvement 
__ __ raccourc | en p arcours — ~ — 

4. Procede selon la revendication 2, caract6ris6 en ce que les positions 
successives de depart (xj) s Ion la premiere r'gle sont separees d'une distance 
egale (8). 
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5. Procede selon la revendication 2, caracterise en ce que les 
positions successives intermediaires (Xi) de changem nt de sens selon la 
premiere regie sont definies selon I'equation xj =Xo+iA , ou A est une constante qui 
est fonction de la pente a donner a la generatrice (L1) du corps principal (11). 
5 6. Procede selon la revendication 3, caract6ris6 en ce que les positions 
successives de depart (xk) selon la seconde regie sont separees d'une distance 
egale (5'). 

7. Procede selon la revendication 3, caracterise en ce que les 
positions successives intermediaires (x™) de changement de sens selon la 

1 0 seconde regie sont espacees de la meme distance (5) que celle separant les 
positions successives de depart (Xj) selon la premiere regie. 

8. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 7, 
caract&ris6 en ce que le guide-fit (34) est deplace selon la seconde regie en 
concomitance avec le mouvement (M) parallele a I'axe (X) selon un 

15 mouvement (N) coplanaire et perpendiculaire a I'axe (X) de fa$on que le 
mouvement resultant soit parallele a la generatrice (L1) du corps principal (11). 

9. Procede selon la revendication 8, caracterise en ce que les 
mouvements parallele (M) et perpendiculaire (N) a I'axe (X) du guide-fil (34) sont 
realises par un dispositif electronique d'entrainement (36). 

20 10. Procede selon la revendication 8, caracterise en ce que le guide-fil 

(34) est deplace en circulant sur des moyens de guidage mecanique disposes 
parallelement a la generatrice (L1) en formation du corps principal (11). 

11. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 10, pour 
lequel le guide-fil (34) est constitue par une came caract6ris6 en ce que la 

25 vitesse de rotation de la came est variable. 

12. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 11, 
caract£ris£ en ce que la vitesse de rotation de la broche (21) est variable. 

13. Procede selon Tune des revendications 1 a 7, caract6ris6 en ce qu 
la vitesse de deplacement du guide-fil parallelement a i'axe (X) est variable. 

30 14. Application du procede, tel que defini par Tune quelconque des 

revendications 1 a 13, au bobinage direct d'un fil continu obtenu par le 
rassemblement d'une multiplicity de filaments de verre formes a partir de filets de 
verre fondu, issus des orifices d'une filiere, et defilant sur un guide-fil. 
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1 5. Bobine tronconique obtenue par le procede selon Tun quelconque 
des revendications 1 a 13, caract£ris6 en c qu Tangle d'inclinaison (a) du 
cone de base (12) est compris entre 40° et 75°. 

16. Bobine tronconique obtenue par le procede selon Tune quelconque 
5 des revendications 1 a 13, caract€ris6e en ce que Tangle d'inciinaison (P) du 

cone de devidage (13) est compris entre 30° et 60°. 
— B ob i no tronooniquo oo l on l a rov e ndioat i on 15 ou 16, c a ract e rise e en 

ce que le fil presente une ondulation (52) de facon que deux spires appartenant 

respectivement a deux couches superposees sont entrecroisees selon un angle 
10 de croisement (y). 

18. Bobine tronconique selon la revendication 17, caract€ris6e en c 

que Tangle de croisement (y) est compris entre 0,5° et 6°. 



18, caract6ris6e en ce qu'elle presente une longueur, mesuree entre les deux 
15 sections d'extremite (12b, 13b) des cones respectifs de base et de devidage, qui 
est comprise entre 150 mm et 500 mm. 



19. Bobine tronconique selon Tune quelconque des revendications 15 a 
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